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Description 

[0001 ] La presente invention concerne un procede de 

fabrication cfun manche d'outil et un outil muni d'un 

manche fabrique^ par ce proc6de\ 

[0002] Elle s'applique en particulier k la fabricati n 

d'outils munis de manches en plastique tels que des 

tournevis, des arrache-clous, etc... 

[0003] On connaTt dej& dans l'6tat de la technique un 

tournevis comportant une lame metallique munie d'un 

bout encastre dans un manche en plastique. 

[0004] II est connu de fabriquer un tournevis de ce 

type en moularrt sur la lame du tournevis des couches 

successives en matures plastiques. L'ensemble des 

couches forme le manche du tournevis. La couche cen- 

trale, dans laquelle est encastr6e la lame du tournevis, 

est moul6e en premier et la couche delimitant la p6ri- 

ph6rie du manche est surmoul6e sur cette couche cen- 

trate ou sur des couches interm§diaires. 

[0005] Pour effectuer ces operations, on utilise habi- 

tuellement des presses k injecter comportant plusieurs 

tetes d'injection, generalement au nombre de deux ou 

trois. 

[0006] Cependant, ces presses d'injection multit§te 
sont d'un cout 6leve" si bien que, si Ton souhaite aug- 
ment er la production des tournevis k manche en plasti- 
que, il faut multiplier le nombre de presses d'injection 
murtit§te et done proc6der k des investissements tres 
Sieves. 

[0007] Par ailleurs, les presses d'injection multitete 
sont specialisees pour la fabrication de produits com- 
plexes en plastique injecte, par exemple des produits 
murtimatiere , et sont done mal adaptees pour la fabri- 
cation de produits simples, fabriqu6s general ement en 
plus grand nombre que les produits complexes. Par 
consequent, on prefere utiliser aussi souvent que cela 
se peut des presses k une ou deux t§tes d'injection per- 
mettant de fabriquer des produits tres divers en plasti- 
que injects et d'un coQt plus faible que les presses 
d'injection multitete comportant par exemple deux ou 
trois t§tes d'injection. 

[0008] US-A-4 023 606 decrit un procede de fabrica- 
tion d'un manche pour un outil, notamment un tourne- 
vis, comprenant un organe metallique muni d'une partie 
destinee k §tre encastree dans le manche, le procede 
etant du type dans lequel on fabrique un manchon, on 
place une broche metallique k I'interieur du manchon et 
Ton moule par injection une partie de liaison en matiere 
plastique entre la broche et le manchon, de maniere 
que I'ensemble-manchon-partie de liaison forme le 
manche de I'outil. 

[0009] L'invention a notamment pour but de proposer 
un outil k manche en plastique, par exemple un tourne- 
vis, fabrique au moyen de presses classiques k une ou 
deux tetes d'injection pouvant §tre utilise es par ailleurs 
pour la fabrication de pieces en plastique tres diverses, 
autres que des manches d'outils en plastique. 
[0010] A cet effet l'invention a pour objet un procede 



de fabrication d'un manche pour un outil, notamment un 
tournevis, le procede etant du type decrit dans US-A-4 
023 606 et caracterise en ce que Ton place la broche 
metallique k I'interieur du manchon de maniere qu'elle 

5 s'etende sensiblement sur toute la I ngueur du man- 
chon, ce dernier etant dispose dans un moule k injec- 
tion de maniere qu'au moins une de ses extremites, 
ouverte, soit prolongee par une cavite du moule formant 
empreinte de moulage. 

10 [0011] Suivant des caracteristiques de drff6rents 
modes de realisation de ce procede: 

la broche metallique est formee par la partie 
d'encastrement de I'organe metallique; 

is - on retire la broche metallique du manche et I'on 
encastre k force la partie d'encastr ement de 
I'organe metallique dans le trou laisse libre dans le 
manche apres retrait de la broche; 
la broche metallique a une forme tronconique de 

20 maniere k faciliter son retrait du manche et I'on 
alese le trou laisse libre apres retrait de la broche 
de maniere k adapter ses dimensions k la partie 
d'encastrement de I'organe metallique; 
on fabrique le manchon avec au moins une matiere 

25 plastique, en moulant par injection sur cette der- 
niere une partie peripherique; 
la partie centrale du manchon comporte une 
matiere plastique plus dure que celle de la partie 
p6riph6rique du manchon; 

30 - on moule la partie centrale du manchon et la partie 
peripherique de ce manchon de maniere k former 
sur leurs surfaces en contact des saillies et des evi- 
dements complementaires d'accrochage; 
I'empreinte de moulage entoure une extremite du 

35 manchon de maniere que, lors du moulage par 
injection de la partie de liaison, un prolongement de 
cette partie soit surmoule sur rextrernite du man- 
chon, k I'exterieurde celui-ci, apres que le materiau 
injecte ait chemine le long du manchon; 

40 - on surmoule la partie p6riph6rique du manchon sur 
la partie centrale de ce manchon en laissant libre 
au moins une extremite de la partie centrale de 
maniere k permettre son recouvrement par le pro- 
longement externe de la partie de liaison; 

45 - le prolongement externe de la partie de liaison deli- 
mite Textremite libre du manche, ce prolongement 
et Textremite* du manchon recouverte par celui-ci 
etant moules de maniere k former sur leurs surfa- 
ces en contact des saillies et des evidements corn- 
so plementaires d'accrochage; 

I'empreirrte de moulage entoure une extr6mit6 de la 
broche metallique faisant saillie k I'extremite du 
manchon , de maniere que, lors du moulage par 
injection de la partie de liaison, un prolongement de 

55 cette partie sort surmoul6 sur I'extr6mit6 saillante 
de la broche, apres que le materiau inject6 ait che- 
mine le long du manchon; 
la partie de liaison comporte une matiere plastique 
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de durete sensiblement identique & celle de la par- 
tie centrale du manchon. 

[0012] Llnvention a egalement pour objet un outil 
comportant un organs metallique muni d'une partie s 
encastree dans un manche. ce manche comprenant un 
manchon entourant une partie de liaison en plastique 
dans laquelle est encastree Torgane metallique I'outil 
etant du type d6crit dans US-A-4023606 et caracterise 
en ce que la partie de liaison comporte au moins un 
prolongement externe au manchon recouvrarrt une 
extremite de ce manchon ou une extremite de la partie 
d'encastrement de la broche faisant saillie d I'exterieur 
du manchon. 

[0013] Suivant d'autres caracteristiques de cet outil: 

le manchon est en plastique et comprend deux par- 
ties tubulaires, Tune centrale et I'autre peripherique, 
la partie peripherique s'Stendant longitudinalement 
entre deux extremes de la partie centrale recou- 
vertes par deux prolongements externes de la par- 
tie de liaison recouvrant les deux extr6mites du 
manchon; 

la partie centrale et la partie peripherique du man- 
chon comprennent des matiSres plastiques de 
duretes differentes. 

[0014] Des exemples de realisation de ('invention 
seront decrits ct-dessous en se r6f6rant aux dessins 
annexes dans lesquets: 

la figure 1 est une vue en coupe longrtudinale d'un 
tournevis muni d'un manche fabrique par un pro- 
cede selon un premier mode de realisation de 
rinvention; 

la figure 2 est une vue en coupe suivant la ligne 2- 
2de la figure 1; 

la figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne 3- 
3 de la figure 1 ; 

la figure 4 est une vue en coupe longrtudinale d'un 
manchon en plastique utilise pour la fabrication du 
manche de tournevis de la figure 1 ; 
la figure 5 est une vue en coupe longrtudinale d'un 
manche de tournevis fabrique par un proc6d6 selon 
un second mode de realisation de rinvention; 
la figure 6 est une vue similaire & la figure 5 d'un 
tournevis muni d'un manche de la figure 6; 
la figure 7 est une vue en coupe longrtudinale d'un 
manche de tournevis fabrique par un proc6d6 selon 
untroisieme modede realisation de llnvention. 

[0015] Le tournevis 10 represents d la figure 1 com- 
porte une tige metallique 12 formant lame munie d'un 
bout 1 4 encastre dans un manche 16 en plastique fabri- 
que selon un premier mode de realisation de rinvention. 
[001 6] De fagon classique, le bout d'encastrement 1 4 
de la lame 12 comporte une extremite aplatie 14A des- 
tine & renforcer le blocage en rotati n de la lame 12 



autour de son axe. 

[0017] Le manche 16 comprend un manchon 18 en 
plastique entourant une partie de liaison 20 en plastique 
dans laquelle est encastree la lame 12. 
[0018] Le manchon 18 comprend deux parties tubu- 
laires sensiblement coaxiales 22.24 Tune centrale et 
rautre peripherique, fabriquees de preference, comme 
dans I'exemple decrit, dans des matures plastiques dH- 
ferentes. 

[001 9] La partie de liaison 20 et la partie centrale 22 
du manchon sorrt fabriquees dans des mati&res plasti- 
ques plus dures que la mature plastique constituant la 
partie p£riph6rique 24 du manchon. 
[0020] De preference, la partie de liaison 20 et la par- 
tie centrale 22 du manchon sont fabriquees dans des 
mati&res plastiques de duretes sensiblement identi- 
ques. 

[0021 ] En variante, la partie peripherique 24 du man- 
chon peut avoir une durete sensiblement identique aux 
autres parties en plastique du manchon. 
[0022] La partie peripherique 24 du manchon s'6tend 
longitudinalement entre une bague annulaire 25A en 
saillie sur la partie centrale 22, separant I'extremite 
proximale de la partie 22 du reste de cette partie 22, et 
une collerette 25B deiimitant Textremite distale de la 
partie centrale 22. Les deux extremes distale et proxi- 
male de la partie centrale 22 du manchon sont recou- 
vertes par des prolongements 20A, 20 B de la partie de 
liaison 20, externes au manchon 18. 
[0023] Le manchon 1 8 comporte une surface interne 
26 adaptee pour solidariser de fagon optimale le man- 
chon 18 k la partie de liaison 20. Par exemple, comme 
on peut le voir en particulier sur les figures 2 et 3, la sur- 
face interne 26 du manchon 18 est deiimitee par une 
premiere partie 26 A, de section transversale sensible- 
ment polygonale, de preference carree, s'etendant 
depuis Textremite libre du manche 16 jusqu'& une 
seconde partie 26B de cette surface interne, de section 
transversale sensiblement polygonale, de preference 
hexagonale, et de perimetre inferieur k celui de la sec- 
tion transversale de la premiere partie 26A. 
[0024] En variante, la surface interne du manchon 1 8 
peut avoir des sections varices, constant es ou non. 
[0025] On decrira maintenant un procede de fabrica- 
tion selon un premier mode de realisation de rinvention 
du manche 1 6 de tournevis represents & la figure 1 . 
[0026] Initialement, on fabrique le manchon en plasti- 
que 18, ouvert & ses deux extremes, tel que repre- 
sents & la figure 4, en moulant par injection la partie 
centrale 22 et en surmoulant par injection sur cette der- 
niere la partie peripherique 24. 
[0027] Le surmoulage de la partie peripherique 24 sur 
la partie centrale 22 est effectuS de maniere & laisser 
libre les extrSmites de cette partie centrale 22. 
[0028] De fagon d favoriser I'accrochage de la partie 
peripherique 24 du manchon sur la partie centrale 22 de 
ce manchon, on moule ces deux parties de maniere & 
form r sur leurs surfaces en c rrtact des saillies et des 
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evfctements comptementaires 28 a 34. 
[0029] Pour fabriquer le manchon 18, on utilise par 
exemple une presse dassique a deux t§tes dlnjection 
(une tfite par mature a inject er). 
[0030] Aprfe la fabrication du manchon 18, on place 
le bout d'encastrement 14 de la lame 12 a I'interieur de 
ce manchon 18, coaxialement avec ce dernier, de 
maniere que ce bout 1 4 s'6tende sensiblement sur toute 
la longueur du manchon 18. Le manchon 18 et la lame 
1 2 coaxiale a ce dernier sont disposes dans un moule a 
injection de maniere qu'au moins une de ses extremites 
ouvertes, de preference ses deux extremites comme 
dans I'exemple decrrt, sort prolongee par une cavite du 
moule formant empreinte de moulage. Puis on moule 
par injection la partie de liaison 20 entre la lame 12 et le 
manchon 18 de maniere que I'ensemble manchon 18- 
partie de liaison 20 forme le manche 16 du tournevis 
representee la figure 1. 

[0031 ] Dans I'exemple d£crit, les empreintes de mou- 
lage entourent les extremites du manchon 18 de 
maniere que, lors du moulage de la partie de liaison 20, 
les prolongemerrts 20A, 20B de cette partie 20 soient 
surmouies sur les extremity du manchon 18, a I'exte- 
rieurdecelui-ci. 

[0032] Le bout d'encastrement 14 de la lame 12, qui 
s'etend sur toute la longueur du manchon 18, forme, 
lors du moulage de la partie de liaison 20, un conduc- 
ted thermique permettant d'evacuer la chaleur de la 
matiere injectee a I'interieur du manchon 18. On peut 
ainsi mouler une partie de liaison 20 dans une matiere 
plastique relativement dure en obtenant un tr&s bel 
aspect final du manche, sans retreint de la partie de 
liaison 20. 

[0033] La matiere injectee est introduce de preference 
par 1'extremite distale 258 du manchon 18. Le gradient 
de pression de la matiere injectee se deplace done de 
rextremite proximale vers rextremite distale du man- 
- chon 18 au cours de r injection. Par consequent, le pro- 
longement proximal 20A de la partie de liaison 20 est 
moule en premier, au debut de I'injection, apres que le 
materiau injecte ait chemine le long du manchon 18 et 
avant la montee en pression de la mature injectee dans 
ce manchon 18. Ce prolongement proximal 20 A, mould 
au debut de I'injection, emp§che la deformation de 
I'extremite proximale du manchon 18 lorsque I'injection 
se poursuit et que la pression de la matiere injectee 
augmente dans le manchon 18. 
[0034] Des saillies et des 6videments complementai- 
res d'accrochage 36,38 sont venus de moulage avec les 
surfaces en contact du prolongement externe 20A de la 
partie de liaison 20, d6limitarrt 1'extremite libre du man- 
che 16, et de 1'extremite correspondante du manchon 
18. 

[0035] Le moulage de la partie de liaison 20 est eff ec- 
tue par exemple au rnoyen d'une presse dassique a 
une tete dlnjection. 

[0036] En variante, 1'extremite du bout d'encastrement 
14 de la lame peut affleurer a rextremite libre du man- 



che ou d6passer cette extremity. Dans ce cas, il est 
possible de recouvrir 1'extremite affleurante du bout 
d'encastrement par un bouchon fixe sur 1'extremite libre 
du manche par des moyens connus. 
5 [0037] Bien entendu, la fabrication du manchon 18 et 
le moutage de la partie de liaison 20 peuvent 3tre effec- 
tues sur des sites d iff brents. 

[0038] On d6crira maintenant un proc6d6 de fabrica- 
tion selon un second mode de realisation de I'invention 
10 du manche 1 6 de tournevis represents aux figure 5 et 6. 
[0039] Sur ces figure, les elements analogues a ceux 
des figures pr6c6dentes sont designes par des referen- 
ces identiques. 

[0040] Ce second mode de realisation du precede drf- 

15 fere du premier mode de realisation en ce que, apres la 
fabrication du manchon 18, on place une broche 40 a 
I'interieur du manchon 18, coaxialement avec ce der- 
nier, puis on moule par injection la partie de liaison 20 
entre la broche 40 et le manchon 18. 

20 [0041 ] Le moulage de la partie de liaison 20 est effec- 
tu£e dans les memes conditions que pour le procedede 
fabrication selon le premier mode de realisation. 
[0042] Ensuite, on retire la broche metal lique 40 du 
manche 16 et Ton encastre a force la partie d'encastre- 

25 ment 14 de la lame 12 dans le trou 42 laisse libre dans 
le manche apres retrait de la broche 40. 
[0043] La partie d'encastrement de la lame 1 2, repre- 
sentee a la figure 6, differe de la partie d'encastrement 
de la lame 12 representee a la figure 1, en ce qu'elle 

30 comporte des ailettes 44, reparties sur le contour de la 
lame 12 en etant espacees entre elles de 90°, desti- 
n6es a renforcer le blocage en rotation de la lame 12 
autour de son axe. 

[0044] De preference, la broche metallique 40 a une 
35 forme tronconique de maniere a facifiter son retrait du 
manche, et le trou 42 laisse libre apres retrait de la bro- 
che est aiese de maniere a adapter ses dimensions a la 
partie d'encastrement 14 de la lame 12. 
[0045] On a repr6sente a la figure 7 un manche 1 6 de 
40 tournevis fabrique selon un troisieme mode de realisa- 
tion de I'invention. 

[0046] Sur cette figure, les elements analogues a 
ceux des figures prec6dentes sont designes par des 
references identiques . 
45 [0047] Dans ce cas, 1'extremite proximale du manchon 
1 8 est deiimite par la bague 25A. L'extremite aplatie 
14A du bout d'encastrement 14 de la lame fait saillie a 
I'exterieur du manchon 18. 

[0048] Le moulage de la partie de liaison 20 est effec- 
so tu6 dans des conditions analogues a celles du procede 
de fabrication selon le premier mode de realisation. 
[0049] Dans ce cas, cependant, lors du moulage de la 
partie de liaison 20, une empreinte de moulage entoure 
rextremite saillante 14A du bout d'encastrement 14, de 
55 maniere a surmouler sur cette extr6mite 14A un prolon- 
gement 20C de la partie de liaison 20, apres que le 
materiau injecte ait chemine le long du manchon 18. 
[0050] L'inverrtion ne se limite pas aux mod s de r6a- 
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lisation d§crits. 

[0051] (.'invention permet de fabriquer des outils, 
autre que des tournevis, comportant un manche dans 
tequel est encastr6e une partie d'un organe m&allique, 
cette partie encastr6e traversant partieilement ou tota- 
lement le manche suivant sa longueur. 
[0052] Le manchon peut Stre fabriqu6 par tout moyen. 
II peut §tre fabriqu6 en une seule mature, celle-ci pou- 
vant §tre autre que du plastique par exemple du bois ou 
du m6tal. 

[0053] Le manchon peut 6tre ferm6 & une extr6mrt6 
de mantere que sa surface interne soit d6limit6e par un 
trou borgne. 

[0054] L'invention comporte de nombreux avantages. 
[0055] Elle permet de fabriquer outil avec un manche 
en plastique, tel qu'un tournevis, un arrache-clous, 
etc., en utilisarrt des presses classiques comprenant 
une ou deux t§tes d'injection, peu couteuses et pouvant 
§tre utilis§es par ailleurs pour fabriquer d'autres pieces 
en plastique autres que des manches d'outils. 

Revendications 

1. Proc6d6 de fabrication d'un manche (16) pour un 
outil, notamment un tournevis, comprenant un 
organe m£tallique (12) muni d'une partie (14) desti- 
n6e a 6tre encastr6e dans le manche (16), le pro- 
c6d6 6tant du type dans lequet : 

on fabrique un manchon (18); 

on place une broche m&allique (14;40) a I'int6- 

rieur du manchon (18) ; et 

on moule par injection une partie de liaison en 

mattere plastique entre la broche (14;40) et le 

manchon (18), de manure que Tensemble- 

manchon (l8)-partie de liaison (20) forme le 

manche (16)de I'outil ; 

caract£ris6 en ce que Ton place la broche 
m&allique (14;40) a I'intSrieur du manchon 
(18) de manure qu'elle s'6tende sensiblement 
sur toute la longueur du manchon, ce dernier 
6tant dispose dans un moule a injection de 
manifcre qu'au moins une de ses extr6mit6s, 
ouverte, soit prolong§e par une cavit6 du 
moule formant empreinte de moulage. 

2. Prqc6d§ selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
que la broche m§tallique est form6e par la partie 
d'encastrement (14) de I'organe m&allique (12). 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
que Ton retire la broche m&allique (40) du manche 
(16) et Ton encastre a force la partie d'encastre- 
ment (14) de I'organe m6tallique dans le trou (42) 
laissg libre dans le manche aprfcs retrait de la bro- 
che (40). 

4. Proc6d6 selon la revendication 3, caract6ris6 en ce 



que la broche m&allique (40) a une forme tronconi- 
que de manure a facilit r son retrait du manche 
(16) et en ce que Con al&se le trou (42) laiss§ libre 
apr&s retrait de la broche (40) de manure a adapter 
s ses dimensions a la partie d'encastrement (14) de 
I'organe m6tailique. 

5. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4, caract£ris6 en ce que Ton fabrique le man- 
w chon avec au moins une matidre plastique, en mou- 
lant par injection une partie centrale (22) et en 
surmoulant par injection sur cette derntere une par- 
tie p£riph§rique (24). 

is 6. Proc6d6 selon la revendication 5, caract6ris6 en ce 
que la partie centrale (22) du manchon comporte 
une mati&re plastique plus dure que celle de la par- 
tie p6riph6rique (24) du manchon. 

20 7. Proc6d6 selon la revendication 5 ou 6. caract6ris6 
en que Ton moule la partie centrale (22) du man- 
chon et la part e p£riph6rique (24) de ce manchon 
de manifere & former sur leurs surfaces en contact 
des saillies et des 6videments compl6mentaires 
25 d'accrochage (28 a 34). 

8. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
1 a 7, caract6ris6 en ce que I'empreinte de moulage 
entoure une extr6mit§ du manchon (1 8) de mani&re 

30 que, lors du moulage par injection de la partie de 
liaison (20), un prolongement (20A, 20B) de cette 
partie (20) sort surmoul6 sur rextr£mit6 du man- 
chon, a I'exterieur de celui-ci, aprfcs que le materiau 
injects ait chemin6 le long du manchon (18). 

35 

9. Proc6d6 selon les revendications 5 et 8 prises 
ensemble, caract6ris6 en ce que Ton surmoule la 
partie p6riph§rique (24) du manchon sur la partie 
centrale (22) de ce manchon en laissant libre au 

40 moins une extr6mit§ de la partie centrale (22) de 
manidre a permettre son recouvrement par le pro- 
longement externe (20A, 20B) de la partie de 
liaison (20). 

45 10. Proc6d6 selon la revendication 8 ou 9, caract6ris6 
en ce que le prolongement externe (20A) de la par- 
tie de liaison delimits rextr6mit6 libre du manche 
(16), ce prolongement (20A) et I'extr6mit6 du man- 
chon (18) recouverte par cetui-ci 6tant moulds de 
so manure a former sur leurs surfaces en contact des 
saillies et des 6videments compl6mentaires 
d'accrochage (36,38). 

11. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendication 
55 1 a 7, caract6ris6 en ce que l'empreinte de moulage 
entoure une extr6mit6 (14A) de la broche m6taili- 
que (14) faisant saillie a rextr6mit6 du manchon 
(18), de mani&re que, I rs du moulage par injection 
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de la partie de liaison (20), un prolongement (20C) 
de cette partie sort surmoule sur I'extremite 
saillante (14A) de la broche (14). apres que le 
materiau injecte ah chemine I I ng du manchon 
(18). 

1 2. Precede selon Tune quelconque des revendications 
5 a 11. caracterise en ce que la partie de liaison 
(20) comporte une matiere plastique de durete sen- 
siblement identique a celle de la partie centrale (22) 
du manchon. 

13. Outil comportant un organe metallique (12) muni 
d'une partie (14) encastree dans un manche (16), 
ce manche (16) comprenant un manchon (18) 
entourant une partie de liaison (20) en plastique 
dans laquelle est encastree I'organe metallique 
(12), caracterise en ce que la partie de liaison (20) 
comporte au moins un prolongement 
(20A,20B;20C) externe au manchon (18) recou- 
vrant une extremite de ce manchon ou une extre- 
mite de la partie d'encastrement (14) de la broche 
faisant saillie a I'exterieur du manchon (18). 

14. Outil selon la revendication 13, caracterise en ce 
que le manchon est en plastique et comprend deux 
parties tubulaires (22,24), Tune centrale et I'autre 
peripherique, la partie peripherique (24) s'etendant 
longitudinalement entre deux extremites de la par- 
tie centrale (22) recouvertes par deux prolonge- 
ments externes (20 A, 22 B) de la partie de liaison 
(20) recouvrant les deux extremites du manchon 
(18). 

15. Outil selon la revendication 14, caracterise en ce 
que la partie centrale (22) et la partie peripherique 
(24) du manchon comprennent des matieres plasti- 
ques de duretes differentes. 

Claims 

1. Method of manufacturing a handle (16) for a tool, 
especially a screwdriver, comprising a metal com- 
ponent (12) fitted with a part (14) intended to be 
embedded in the handle (16), the method being of 
the type in which : 

a sleeve (1 8) is manufactured 

a metal spindle (14;40) is placed inside the 

sleeve (18) ; and 

a bonding part in plastics material is injection 
moulded between the spindle (14;40) and the 
sleeve (18) in order that the assembly - sleeve 
(18)/bonding part (20) forms the tool handle 
(16); 

characterised in that the metal spindle 
(14;40) is placed inside the sleeve (18) in such 
a manner that it appreciably extends over the 



whole length of the sleeve, the latter being 
placed in an injection mould in such a way that 
at least one of its ends, open, is extended by a 
hollow in the mould forming a moulding cavity. 

5 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 
the metal spindle is formed by the embedding part 
(14) of the metal component (12). 

10 3. Method according to claim 1 , characterised in that 
one removes the metal spindle (40) from the handle 
(16) and that the embedding part (14) of the metal 
component is force fitted in the hole (42) left open in 
the handle after the withdrawal of the spindle (40). 

15 

4. Method according to claim 3, characterised in that 
the metal spindle (40) has a tapered shape in order 
to facilitate its withdrawal from the handle (16) and 
in that the hole (42) left open after the withdrawal of 

20 the spindle (40) is bored in order to adapt its size to 
the embedding part (14) of the metal component. 

5. Method according to any one of the claims 1 to 4, 
characterised in that the sleeve is manufactured 

25 with at least one plastics material injection mould- 
ing a central part (22) and by injection moulding 
from a casting on the latter a peripheral part (24). 

6. Method according to claim 5, characterised in that 
30 the central part (22) of the sleeve comprises a plas- 
tic material harder than that of the peripheral part 
(24) of the sleeve. 

7. Method according to claim 5 or 6, characterised in 
35 that the central part (22) of the sleeve and the 

peripheral part (24) of this sleeve are moulded so 
as to form on their contact surfaces projections and 
complementary securing recesses (28 to 34). 

40 8. Method according to any one of claims 1 to 7, char- 
acterised in that the moulding cavity surrounds 
one end of the sleeve (18) so that, when the bond- 
ing part (20) is injection moulded, an extension 
(20A.20B) of this part (20) is moulded from a cast- 

45 ing on the outside of the end of the sleeve, after the 
material injected has spread on the length of the 
sleeve (18). 

9. Method according to claims 5 and 8 taken together, 
so characterised in that the peripheral part (24) of 

the sleeve is moulded from a casting on the central 
part (22) of this sleeve, leaving free at least one end 
of the central part (22) so as to allow it to be over- 
lapped by the external extension (20A.20B) of the 
55 bonding part (20). 

1 0. Method according to claim 8 or 9, characterised in 
that the external extension (20A) of the bonding 



6 



11 



EP 0 635 337 B1 



12 



part defines the free end of the handle (16), this 
extension (20 A) and the end of the sleeve (18) over- 
lapped by same being moulded so as to form on the 
contact surfaces projections and complementary 
securing recesses (36,38). 

11. Method according to any one of claims 1 to 7, char- 
acterised in that the moulding cavity surrounds 
one end (14A) of the metal spindle (14) protruding 
at the end of the sleeve (18) in order that, at the 
time of the injection moulding of the bonding part 
(20), an extension (20C) of this part is moulded 
from a casting on the protruding end (14A) of the 
spindle (14) after the injection material has spread 
along the sleeve (18). 

12. Method according to any one of claims 5 to 11, 
characterised in that the bonding part (20) com- 
prises a plastics material of hardness appreciably 
identical to that of the central part (22) of the sleeve. 

13. Tool comprising a metal component (12) fitted with 
a part (14) embedded in the handle (16), this han- 
dle (16) comprising a sleeve (18) surrounding a 
bonding part (20) in plastics material in which the 
metal component is embedded (12) characterised 
in that the bonding part (20) comprises at least one 
extension (20A, 20B; 20C) external to the sleeve 
(18) overlapping one end of this sleeve or one end 
of the embedding part (1 4) of the spindle protruding 
outside the sleeve (18). 

14. Tool according to claim 13, characterised in that 
the sleeve is of plastics material and comprises two 
tubular parts (22,24), one central and the other 
peripheral, the peripheral part (24) extending longi- 
tudinally between the two ends of the central part 
(22) overlapped by two external extensions 
(20A.20B) of the bonding part (20) overlapping the 
two ends of the sleeve (18). 

15. Tool according to claim 14, characterised in that 
the central part (22) and the peripheral part (24) of 
the sleeve comprise plastics materials of different 
hardnesses. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Griffs (16) fOr ein 
Werkzeug, insbesondere einen Schraubendreher 
mit einem metallischen Element (12), das mit 
einem Teil (14) versehen ist, der dazu bestimrrrt ist, 
in den Griff (16) eingesteckt zu Werden, wobei das 
Verfahren die Schritte aufweist: 

Herstellen einer Hulse (18); 

Anordnen einer metallischen Welle (14; 40) im 

Innern der HOIse (18), und 



SpritzgieBen eines Verbindungsteils aus 
Kunststoff zwischen die Welle (14; 40) und die 
Hulse (18) derart, da 8 die Einheit aus Hulse 
(18) und Verbindungsteil (20) den Griff 16 des 

5 Werkzeugs bildet; 

dadurch gekennzeichnet, daB die metallische 
Welle (14; 40) im Innern der Hulse (18) derart 
angeordnet wird, daB sie sich im wesentlichen 
uber die gesamte Lange der Hulse erstrecW, 

70 wobei Letztere in einer SpritzguBform derart 

angeordnet wird, daB zumindest eines ihrer 
offenen Enden durch einen Hohlraum der 
GieBform veriangert ist, welcher die Formein- 
tiefung bildet. 

75 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die metallische Welle durch den Ein- 
steckteil (14) des metallischen Elements (12) 
gebildet ist. 

20 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die metallische Welle (40) des Griffs 
(16) zurOckgezogen wird und daB das Einsteckteil 
(14) des metallischen Elements in das Loch (42) 

25 unter Kraftaufwendung eingesteckt wird, das in 
dem Griff nach dem Zuruckziehen der Welle (40) 
zuruckbleibt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, daB die metallische Welle (40) Kegel - 

stumpfform derart aufweist, daB ihr Zuruckziehen 
aus dem Griff (16) unterstutzt wird, und daB das 
zurOckgelassene Loch (42) nach dem Zuruckzie- 
hen der Welle (40) derart aufgebaut wird, daB seine 
35 Abmessungen an den Einsteckteil (1 4) des metalli- 
schen Elements angepaBt sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hulse (18) aus 

40 zumindest einem Kunststoffmaterial hergestellt 
wird, indem ein zentraler Teil (22) spritzgegossen 
wird und indem auf diesen Teil ein Umfangsteil (24) 
spritzgegossen wird. 

45 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zentrale Teil (22) der Hulse ein 
Kunststoffmaterial unrrfaBt, das harter ist als dasje- 
nigedes Umfangsteils (24) der Hulse. 

so 7. Verfahren nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zentrale Teil (22) der 
Hulse und der Umfangsteil (24) dieser Hulse derart 
spritzgegossen werden, daB auf ihren Oberflachen 
im Kontakt stehende komplementSre Veranke- 

55 rungsvorsprOnge und -ausnehmungen (28 bis 34) 
gebildet werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
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dadurch gekennzeichnet daB die Formeintiefung 
ein Ende der HGIse (18) derart umschlieBt, daB 
beim SpritzgieBen des Verbindungsteils (20) eine 
Veriangerung (20A, 20B) dieses Teils (20) auf das 
Ende der Huls an der n Ende spritzgegossen 5 
wird, nachdem das sprttzgegossene Material ent- 
lang der Hulse (18) sich ausgebrertet hat. 

9. Verfahren nach Anspruch 5 und 8 zusarrtmenge- 
nommen, dadurch gekennzeichnet. daB der to 
Umfangsteil (24) der Hulse auf den zentralen Teil 
(22) dieser Hulse unter Freilassen Von zumindest 
einem Ende des zentralen Teils (22) derart spritz- 
gegossen wird, daB ihre Oberdeckung durch die 
auBere Veriangerung (20A, 20 B) des Verbindungs- 15 
teils (20) mdglich ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBere Veriangerung 
(20A) des Verbindungsteils das freie Ende des 20 
Griffs (16) begrenzt, wobei diese Veriangerung 
(20A) und das Ende der Hulse (18), das durch 
diese abgedeckt ist, derart spritzgegossen werden, 
daB auf ihren Oberfiachen im Kontakt stehende 
komplementare Verankerungsvorsprunge und - 25 
ausnehmungen (36, 38) gebildet werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die formeintiefung 

ein Ende (14A) der metallischen Welle (14) 30 
umschlieBt, das zum Ende der Hulse (18) vor- 
springt, derart, daB beim SpritzgieBeri des Verbin- 
dungsteils (20) eine Veriangerung (20C) dieses 
Teils auf das vorspringende Ende (14A) der Welle 
(14) spritzgegossen wird, nachdem das spritzge- 35 
gossene Material entlang der Hulse (18) sich aus- 
gebrertet hat. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verbindungsteil 40 
(20) ein Kunststoffmaterial einer Harte umfaBt, die 

im wesentlichen identisch zu derjenigen des zen- 
tralen Teils (22) der Hulse ist. 

13. Werkzeug mit einem metallischen Element (12), 45 
das mit einem Teil (14) versehen ist, der in einen 
Griff (16) gesteckt ist, wobei dieser Griff (16) eine 
Hulse (18) umfaBt, die einen Verbindungsteil (20) 
aus Kunststoff umschlieBt, in welchen das metalli- 
sche Element (12) gesteckt ist, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB das Verbindungsteil (20) zumindest 
eine Veriangerung (20A, 20B; 20C) auBerhalb der 
Hulse (18) umfaBt, die ein Ende dieser Hulse oder 

ein Ende des Einsteckteils (14) der Welle abdeckt, 
das aus der Hulse (1 8) vorsteht. ss 

14. Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Hulse aus Kunststoff besteht und 



zwei Rohrteile (22, 24) umfaBt von denen eines ein 
zentrales Teil und das andere ein Umfangsteil ist, 
wobei das Umfangsteil (24) sich in Ungsrichtung 
zwischen zwei Enden des zentralen Teils (22) 
erstreckt, di durch zwei auBere Veriangerungen 
(20A, 20B) des Verbindungsteils (20) abgedeckt 
sind, welche die zwei Enden der Hulse (18) abdek- 
ken. 

15. Werkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zerrtrale Teil (22) und der 
Umfangsteil (24) der Hulse Kunststoffmaterialien 
unterschiedlicher Harten umfassen. 
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